















本 プロジェクトで、用いた試料は，市販のAZ31Bマグネシウム合金の鋳造材をφ5 0×lOO mmのビ
レットに機械加工し，4 00ton縦型油圧 プレス機に て押出し温度 TE=4 00°C，押出し比R= 5 0（φ
7.15 mm），ラム速度VR=0.5 mm/sで、押出しを行った．その押出し材を，ねじり戻し加工機を用いて，





た．ミクロ組織の観察にはピクリン酸：3g，エタノーノレ：54 ml，酢酸：2.5 ml，蒸留水：5 .5 ml の混合液
を用いて腐食し，光学顕微鏡で観察した．そして，切片法を用いて各位置 5 回の平均を結品粒径
とした．
Fig. 1にねじり加工の有無が室温転造加工に及ぼす影響を示す. Fig . l(a）は押出し材に4 00℃
で20時間の均質化処理を行い，ねじり加工せずに4 00℃で 1時間の焼なまし処理を施し転造加
工した試料であ る．ねじ山の剥離や害ljれなどの大きい転造欠陥が多く認められた．一方，Fig l(b) 
は押出し材に4 00℃で20時間の均質化処理を行い， プラス方向へ3 回転のねじり加工を行った




Fig. 1 室温転造加工した表面外観写真 (a）ねじり加工無し，（b）ねじり加工有り
3.2.2ねじり戻し加工による破断時のせん断ひずみ
Fig. 2にねじり戻し加工の実験フローチャートを示す. AZ31B押出し材に4 00℃で20時間の均
質化 処理を行い， プラス方向へ3 回転のねじり加工を加え，その後，焼なまし処理を行った ．さら
に，前工程とは逆回転のねじり戻し加工，焼なまし処理を行い，これを複数回繰返し行いねじり戻
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Fig. 2 ねじり戻し加工の実験フローチャート Fig. 3 ねじり戻し回数と破断時のせん断ひずみ
3ム3ねじり戻し回数Nが室温転造加工に及ぼす影響




4 (c）は2回目の加工で－540°ねじり戻し， 3 回目の
加工でプラス方向に破断までねじり加工をした試料，
以下，Fig. 4 (d）～（りは4～6回目で破断までねじり
戻し加工を施した試料であ る. Fig. 4 (d), （ηの試料
の室温転造性が著しく悪いことから，最終工程での
加工がマイナス方向，つまり，N が偶数時には室温
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( 3） ねじり戻し加工は，最終工程で N= l と同じプラス方向にねじることで室温転造加工性が改善
される．
( 3）プロジェクト成果 （特許，起業，技術移転等 ）
次年度中には，特許申請が出来るように準備を進めている．
(4）プロジェクト成果の応用・効果・構想、
航空機産業，自動車業界，医療分野等の様々な分野において，応用が期待できる．
( 5） 利用施設
本年度の該当実績なし．
次年度は，高出力・高分解能X線回折システムの利用を検討している．
